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"Verfahren zur Stablangenermittlung" 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Stablangener- 
mittlung wahrend des Valzvorganges und f index voi-wiegend Anwen- : 
dung bei Kali:- oder Y/armwalzwerken bzw. auf den Gebieten, wo \ 
eine Materialver jtingung ira Arbeitsablauf stattfindet. j 

i 
1 

f 

Bekannt ist, die Langen von Materialmen dann zu erfassen, wenn 
sie aus der Bearbeitungsmaschine herauskommen. Das fertige Er- 
gebnis ist also erst beim Verlassen der Mas chine uberpriifbar. ^ 

Bekannt ist audi in einem Rechner Daten, z.B. Solldaten am 
Ausgang, Abmessungen des rohen Werkstiickes und La/uf geschwindig- 
keit einzugeben und aus diesen Inf ormationen eine Stablangen- 
ermittlung am Ausgang vorzunehmen. 

Nachteil dieser Verfahren ist neben einer nicht geniigendeh Ge~ 
nauigkeit besonders der grofle Aufwand. Die Ungenauigkeit der 
genannten Verfahren wird erreicht durch die Vorausberechnun- 
gen der aus dem vfalzwerk austretenden Walzgutlange, aus den Ab- 
messungen oder dem Gewicht des einlaufenden Walzgutes. Dabei 
mufi namlich ein nicht voraussagbeirer Verlust durch Schopf- 
schnitte und Zunder in Rechnung gestellt werden. • ■ 

Bei anderen Verfahren vird eineLangenraessung durch Treiber oder 
MeCrolle, Impulsgeber und Zahler oder durch Integration der 
V/alzgeschwindigkeit vor genoramen . Aber auch hier ist ein Mess- 
ergebnis erst dann erhaltlich, wenn das Ende des Materials aus 
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-dem betref lenden Walzgeriist gelaufen ist. 

Dies ist fur die Steuerung nachfolgend angeordneter Scheren zu 
spat Oder der Abstand zwischen Walzgeriist und Schere muB ver- 
grofiert werden, was zusatzlichen Aufwand bedeutet. 

Aufgabe der Erfindung ist es, noch wahrend des eigentlichen 
Walzvorgangs unter Beriicksichtigung der Langs streckung des Ma- 
terials eine Me s sung des Walzgutes vorzunehmen und schon vor 
Austritt des Materials aus dem Walzgeriist eine Bewertung vor- 
zunehmen, torn eine gunstige Aufteilung in Teillangen und End- 
schopflangen fur eine nachgeschaltete Arbeitsmas chine zu er- 
zielen. 

ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, dafi die Ermittlung 
der aus dem Walzgeriist austretenden Fertiglange . erf olgt, bevor 
das Ende der Fertiglange das Walzgeriist erreicht hat und daB 
die Fertiglange errechnet wird aus einer den Abstand zwischen 
Walzgeriist und Arbeitsmas chine bildenden Konstantlange und ei- 
ner Restlange, wobei die austretende Restlange durch Integra- 
tion der Materialaustrittsgeschwindigkeit Oder durch Zahlung 
von Impulsen entsprechender Frequenz in einer bestimmten Zeit 
ermittelt wird. Fur die Ermittlung der Zeit findet aufier den 
augenblicklichen Messwerten nur eine Konstante aus empirischen 
Ermittlungen oder aus Messungen des vorher gelaufenen Stabes 
gleichen Programms Verwendung. Die RestlSngenermittlung ist so- 
wohl in Digital- als auch Analogtechnik moglich. Bei Vorhanden- 
sein eines ProzeBrechners erfolgt die Ermittlung der Restlange 
aus den augenblicklichen Messwerten, konstanten Abstanden und 
nur einer Konstanten aus empirischer Ermittlung oder aus Messun, 
des vorher gelaufenen Stabes gleichen Programms. 

Ein Vorteil des erf indungsgeraafien Verfahrens besteht in der 
friihzeitigen, genauen Kenntnis des noch zu verarbeitenden Walz- 
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gutes. Dadurch wird eine schnelle Steuerung einer nachfolgend 
angeschalteten Arbeitsmaschine, wie Schere oder Sage, ermog- 
licht. Der Abstand zwischen Walzgerust und Arbeitsmas chine kann 
sehr klein gewahlt werden, was wiederum kleine Hall enabmes sun- 
gen und Rollgangslange bedeutet. Vorteilhaft 1st welter, daB 
durch die Vorausberechnung der Fertigungslange noch im Valzge- ; 
rust eine zu groBe Abkiihlung des Walzmaterials auf dem veite- \ 
ren Weg vermieden wird und daB Materialverluste in Form von 
Anfangs- und Ends chop flang en bekanht werden, veil ein genaues 
Schneiden von Endschopf langen ermoglicht wird. Das neue Ver- 
fahren ermoglicht zudem eine preiswerte und wirtschaftliche ; 
Aufteilung der Fertiglange in handelsubliche Teillangen. j 

i 
I 

Ein Ausfiihrungsbeispiel des erf indungsgemaBen Vorschlages vrird 
nachstehend anhand der Zeichnungen naher erlautert. j 

Fig. 1 zeigt die raumliche Anordnung von Walzgerlist, Schere 

und Fotozellen wahrend • 

Fig. 2 ein Blocks chaltbild des gesamten elektronischen Ablaufs 
wiedergibt. j 



Zur Bearbeitung durch eine Kuhlbett schere 1 verlaBt das noch 
gluhende Material gemafi Fig.1 das Walzgerust 2. Hinter dem 
Walzgerlist 2 sind die Fotozellen 3 und 4 angeordnet und vor dem 
Walzgerust befindet sich die Fotozelle 5. Diese Fotozellen 
werden durch das gluhende Material be- bzw. entlichtet. Vor 
dem letzten Geriist 2 einer evtl. Reihe von hintereinander ge- 
schalteten WalzgerUsten meldet die Fotozelle 5 Anfang und Ende 
eines laufenden Stabes oder Rohres. Diese Fotozelle 5 hat den . 
Abstand c^ vor der Schere 1 . ; 

Die Fertiglange c, die ab dem Zeitpunkt der Fotozellen 5 - Ent- 
lichtung bis zur Schere 1 lauft, ist zu ermitteln. Diese Lange c 
ist grdBer als der Abstand c^ (Fotozelle-Schere) wegen der Strdc- 
kung beim Walzen. c^ ist der Abstand zwischen dem Walzgerust 2 
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und der Scbere 1. Die Fertig.l ange c v/ird ermittolt , v/ahrend die 
Spitze des Stabes bzv/. Rohres den Ab stand. durchlSuft, d.h. 
sobald die Spitze an der Fotozelle 4 vorfoeigelauf en ist und die 
Geriistdrehzahl als v ^ 



geeicbt ist. 



Das Verfahren setzt also voraus, dafi bei Durchlauf eines V7a3.z- 
stabes- bzv/. rohres die erst on Meter um den glelchen Faktor 
beim Walzvorgang verlangert v/erden v/ie die letzten Meter, d.h. 
| der Bearbeitungsproze/5 mufi kontinuierlich sein. 



Das erf indungsgernafle Verfahren erlaubt sowohl eine analoge v/ie 
auch eine digitale Signalverarbeitung ♦ 

Zur Ermittlung der Fertiglange c miissen in extemen Geraten* meh- 
rere Hilfsgroflen ermittelt v/erden. 

In einer in Fig. 2 dargestellten Messeinrichtung v/ird die Aus- 
trittsgeschv/indigkeit des Walzgutes aus dem Walzgeriist ge- 

messen. Meistens ist diese Messeinrichtung fur v ^ bereits 
innerhalb der Scherensteuerung vorhanden, v w ^ wird ermittelt, 
wahrend die Stabspitze die Eichstrecke, die durch die Fotozel- 
len 3 und 4 eingegrenzt ist, durchlauf t. ! 

In einer nicht dargestellten Einrichtung v/ird gemessen, mit wel- 
cher Geschv/indigkeit v^ 2 das Stab- bzv/. Rohrende in das V^alzge- 
riist 2 lauft. v 2 ist durch die Drehzahl n^ des Valzgeriistes 2 
bestimmt. : 



V w2 - K 2 



Der Konstantf aktor K 2 braucht fur ein Walzprofil bzv/. Walzpro- 
gramm nur einmal ermittelt zu werden. 

Y/enn fiir die Bearbeitung dunner Materialien mehrere Walzgeriiste 
in einer Reihe angeordnet sind und der Abstand des Walzgerustes 
2 zu einein nachsten davorlicgenden Gerustes gro/3 genug. ist, so 



- .5 - 



BAD OniQfNAL 



BNSDOCID: <DE 2351525A1_I_> 



509817/01 19 



* 



2351525 



wird vor der Fotozelle 5 noch eine weitere Fotozelle angebracht, 
so daB mit diesem Abstand zwischen den beiden Fotozellen eine 
Eichstrecke gegeben ist zur Ermittlung von v w£ . 

1st nur ein geringer Platz zur Anbringung einer weiteren Foto- 
zelle im Abstand einer Eichstrecke vor der Fotozelle 5 gegeben, 
so kann der Abstand c Q zwischen Fotozelle 5 und Y/alzgeriist 2 als 
Eichstrecke dienen, vorausgesetzt, daB am Motorstrora des Walz- 
gerustes zu erkennen ist, wann das Material das Gerust verlaBt. 
1st diese Stromerf assung nicht mbglich, beispielsweise bei ei- 
ner ganz geringen Materialver jungung , so. wird der Konstantfak- 
tor K 2 an einem Potentiometer oder an einem Dekadenwahlschalter 
von Hand eingestellt. K £ ist abhangig vom Valzendurcbmesser und 
vom Walzstabprof il. 



Die Zeit, die das Stabende braucht, um mit der Geschwindigkeit 

v w2 VO] 
nannt. 



v „ von der Fotozelle 5 bis zum Gerust 2 zu laufen wird t £ ge- 



Gefragt ist nun die Stabrestlange c R , die in dieser Zeit t 2 
nicht in das Gerust lauft, sondem die aus dern Gerust heraus- 
lauft. Diese Zeit t 2 ware bei konstanter Drehzahl der in Reihe 
liegenden V.'alzgeruste leicht f estzustellen durch Messung des 
jeweils vorherigen Walzstabes. Dies ist aber durch die Unter- 
schiedlichkeit der Arbeitsgeschwindigkeiten nicht moglich. Von 
einem vorherigen Stab sollen zur Berechnung von t 2 nur die al- 
lernotwendigsten Daten genommen werden, dagegen sollen vom au- 
genblicklich laufenden Stab moglichst viele Inf ormationen be- 
nutzt werden. Deshalb wird*die Konstante K 2 , die sich nach dem 
Oeweil'igen Walzprogramm richtet, von dem vorherigen Stab ver- 
wendet. 

t 2 soil friihzeitig bestimmt werden. Dazu wird sofort nach Belich 
tung der Fotozelle 5 die Geschwindigkeit v v/2 = n G • auf den 
in Fig. 2 dargestellten Integrierer 6 gegeben. 



*nur 

- 6 - 



235l"52"5/SljV 



509817/0119 




2351525 



- 6 - 



Der Integrierer 6 lauft solange, bis er den Weg des Stabes zwi- 
schen Fotozelle 5 und Geriist 2 nachgebildet hat. Dieses Ergeb- 
nis wird durch den in Fig. 2 dargestellten Vergleicher 10 er- 
faBt. Diese Zeit t 2 , wahrend der der Integrierer 6 lauft, wird 
in den Zahler 7 gespeichert. Hierzu verden aus einem Oszilla- 
tor 8 Impulse konstanter Frequenz auf den Zahler 7 gegeben. Der 
Zahler zeigt also an bzv/. speichert das Ergebnis fiir die 
| Durchlaufzeit des ^veges c Q . Hierbei bedeutet c 0 die Entfernung 
| von der Fotozelle 5 zum Walzgerust 2. Die Zeit t 0 bleibt im 
j Zahler 7 gespeichert bis sie v/eiter ausgevertet v/ird, namlich 
j sobald die Stab- bzv;. Rohrspitze an Fotozelle 4 vorbeigelauf en 
I ist und die Geriistdrehzahl n Q als v v/1 geeicht ist. 

i 
j 

| Dann lauft Zahler 7 mit seiner konstanten Frequenz wieder bis 

| Null, was mit der in Fig. 2 dargestellten Koinzidenzschaltung 12 

| erfaflt wird. 

i 
I 

I 

Wahrend Zahler 7 nach Null zahlt, also t 2 lang, warden in 
einem weiteren Zahler 11 Impulse der Frequenz f 1 gezahlt. f 1 
ist der Austrittsgeschwindigkeit v ^ des Stabes bzw. Rohres 
proportional. Das Zahlergebnis ist die gesuchte Restlahge 

c R . j t, dt 

o 

Lafit man Zahler 11 nicht mit Null, sondem mit dem konstan- 
ten Geriist-Schere-Abstand beginnen, so ist sein Endwert o^+c R 
die gesuchte Fertiglange c 

c = c R + c 3 

Die Fertiglange c als Endwert von Zahler 11 bleibt solange ge- 
speichert, bis sie nach Entlichtung der Fotozelle 5 zur Rest- 
endbev/ertung abgefragt ist. 

Die Integration c^ = \ v w1 • dt kann auch in Analogtechnik 

o 

erfolgen, ebenso die Addition c = c R + c^. Da aber das Ergeb- 
nis c bis zur Entlichung der Fotozelle 5 gespeichert werden 
muB, ist digitale Signalverarbeitung vorzuziehen. 
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In einer weiteren Ausgestaltung des erf indungsgemafien Verfab- 
rens kann auch ein Rechner, der evtl; in der Anlage bereits 
installiert 1st, Anwendung finden. Dadurch. kann die Aufgabe, 
die Fertiglange c.zu berechnen, durch einf ache Beziehungen 

. c 0 _ C R 
2 ~ v w2 v w1 

gelost werden f 

Durch Umstellung ergibt sicli dann leicht die gesuclrte Fertig- 
lange* 
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Patentansn r ii che 



2. 



3. 



4. 



Verfahren zur Stablangenermittlung v/ahrend des Walzvorgan- 
ges, dadurch g e k ennz e i chn e t , daB die Ermittlung der aus 
dem Walzgeriist (2) austretenden Fertiglange (c) erfolgt, 
bevor das Ende der Fertiglange das Walzgerust (2) erreicht 
hat, 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafi 
die Fertiglange (c) errechnet wird aus einer den Abstand 
zwischen Walzgerust (2) und Arbeitsmaschine (1) bildenden 
Konstantlange (c^) und einer Restlange (c R ), wobei die 
austretende Restlange durch Integration der Materialaus- 
trittsgeschv/indigkeit (v ^ ) oder durch Zahlung von Impul- 
sen entsprechender Frequenz in einer Zeit (t 2 ) ez^mittelt 
wird* 

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB fur die Ermittlung der Zeit (t 2 ) auBer den augenblick- 
lichen Messwerten nur eine Konstante (jK 2 ) aus empirischen 
Erraittlungen oder aus Messungen des vorhergelauf enen Sta- 
bes gleichen Prograrams Verwendung findet. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ermittlung der Restlange (c^) sov/ohl 
in Digital- als auch in Analog-Technik erfolgen kann. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei Vorhandensein eines Prozefirechners 
eine Ermittlung der Restlange (c R ) aus den augenblickli- 
chen Messwerten ( V v/1 unci n G^ 9 gleichbleibenden Abstanden 
(c^ und Cq) und nur einer Konstanten (K 2 ) aus empirischer .. 
Ermittlung oder aus Messung des vorher gelauf enen S tabes 
gleichen Programms erfolgt. 



RnQft17/0119 



BNSDOC1D: <DE__2351525A1J_> 



# . .-.# 



Leerseite 



THIS PAGE BLANK IUSpto) 



BNSDOCID: <DE 2351525A1J_> 




BNSDOCID: <DE 2351525A1_I_> 



509817/0119 




♦ 



2351525 




509817/01 19 



BNSDOCID: <DE 2351525A1_I_> 



